® BUIMDESREPUBLIK 
D E UTS CH LAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® Offenlegungsschrift 
©DE 3805753 A1 



(m Aktenzeichen: P 38 05 753.0 
@ Anmeldetag: 24. 2. 88 

© Offenlegungstag: 15. 9.88 



© Int. CI. *: 

A 24 C 5/47 

A 24 C 5/20 
A 24 C 5/52 



< 

o 

00 

Q 



© innere Prioritat: @ ® ® 
03.03.87 DE 37 06 752.4 

@ Anmelder: 

Kdrber AG, 2050 Hamburg, DE 



@ Erfinder: 

Hinz, Werner, Dipl.-lng., 2058 Lauenburg, DE; 
Oesterling, Erwin, Dip!.-lng., 2056 Glinde, DE; 
Schlisio, Siegfried, Dipl.-lng., 2054 Geesthacht, DE 



Verfahren und Maschine zur Herstellung von Filterzigaretten 

Es sollen die Herstellung von Filterzigaretten weiter ver- 
bessert und insbesondere die Produktionsleistung der dazu 
erforderlichen Filteransetzmaschine erhoht werden. 
Es wird hierzu vorgeschlagen, die Filterzigaretten herstel- 
lung doppelbahnig durchzufiihren, wobei doppeltlange Zi- 
garettenstabe (1) im Parallelverfahren, also auf beiden Bah- 
nen axia! fluchtend zueinander, zu Filterzigaretten (29a, 29b, 
29c, 29d) verarbeitet werden. Hierdurch ergibt sich aufcer- 
dem durch axial fluchtende Trommelanordnungen in einer 
auf diese Weise doppelbahnig arbeitenden Filteransetzma- 
schine eine platzsparende Bauweise. 
Das Anwendungsgebiet der Erfindung 1st die Herstellung 
von Filterzigaretten oder auch anderer mit einem Mundstuck 
versehener stabf ormiger Rauchartikel. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Filterzigaretten 
aus im Doppelstrangverfahren hergestellten Ziga- 
rettenstrangen, wobei Zigarettenstabe doppelter 5 
Lange in Zigarettenstabe einfacher Lange zer- 
schnitten werden, zwischen diese ein Filterstopfen 
doppelter Lange eingebracht wird, dieser doppel- 
tlange Filterstopfen mit den beiden Zigarettensta- 
ben einfacher Lange durch Umhiillen mittels eines 10 
Belagpapierblattchens verbunden wird und durch 
einen darauffolgenden Trennschnitt durch den dop- 
peltiangen Filterstopfen Filterzigaretten normaler 
Gebrauchslange entstehen, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Herstellung der Filterzigaretten dop- 15 
pelbahnig erfolgt, wobei auf zwei Bahnen gestaffelt 
zueinander zugefuhrte doppeltlange Zigarettensta- 
be (1) zunachst entstaffelt werden, so daB die Ziga- 
rettenstabe (1) der einen Bahn axial fluchtend zu 
denen der anderen Bahn sind, und daB unter Beibe- 20 
haltung dieser axial fluchtenden Ausrichtung 
gleichzeitig auf beiden Bahnen das Schneiden der 
doppeltlangen Zigarettenstabe (1) in Zigarettensta- 
be (la, lb, lc, id) einfacher Lange, das Einbringen 
der doppeltlangen Filterstopfen (11a) zwischen die 25 
Zigarettenstabe (la, lb und lc, Id) einfacher Lange, 
das Verbinden der doppeldangen Filterstopfen 
(11a) mit den beiden zugeordneten Zigarettensta- 
ben (la. lb und lc, Id) einfacher Lange und das 
Trennen in Filterzigaretten (29a, 29Z>, 29c 29d) nor- 30 
maler Gebrauchslange erfolgen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zwischen die Zigarettenstabe (la, 
lb, lc, id) einzubringenden doppeltlangen Filter- 
stopfen (11a) aus Filterstaben (11) sechsfacher Ge- 35 
brauchslange hergestellt werden, indem diese Fil- 
terstabe (11) jeweils durch zwei Trennschnitte in 
jeweils drei solcher doppeltlangen Filterstopfen 
(11a) geschnitten werden, daB diese drei doppel- 
tlangen Filterstopfen (11a) in eine gestaffelte For- 40 
mation gebracht werden und daB sie danach aus 
dieser gestaffelten Formation in eine zweibahnige 
Anordnung gebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Umsetzen der Dreierstaffelung 45 
der doppeltlangen Filterstopfen (11a) in die zwei- 
bahnige Anordnung fortlaufend abwechselnd ein 
doppeltlanger Filterstopfen (11a) auf die eine oder 
die andere Seite geschoben wird, so daB sich zwei 
zueinander beabstandete Bahnen (18, 19) mit von 50 
Bahn (18) zu Bahn (19) zueinander versetzt ange- 
ordneten doppeltlangen Filterstopfen (11a) erge- 
ben. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in zwei Bahnen (18, 19) versetzt 55 
zueinander angeordneten doppeldangen Filter- 
stopfen (11a) entstaffelt und in eine von Bahn (18) 
zu Bahn (19) fluchtende Anordnung gebracht wer- 
den, in welcher sie zwischen die Zigarettenstabe 
(la, 16, lc, id) eingebracht werden. 60 

5. Maschine zur Herstellung von Filterzigaretten 
mit Mitteln zur Aufnahme von aus einem Doppel- 
strang zugefiihrten Zigarettenstaben doppelter 
Lange, mit Mitteln zum Zerschneiden dieser dop- 
peltlangen Zigarettenstabe in Zigarettenstabe ein- 65 
facher Lange, mit Mitteln zum Einbringen von Fil- 
terstopfen doppelter Lange zwischen die Zigaret- 
tenstabe einfacher Lange, mit Mitteln zum Verbin- 
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den des doppeltlangen Filterstopfens mit den bei- 
den Zigarettenstaben einfacher Lange und mit Mit- 
teln zum Trennen dieser doppeltlangen Filterziga- 
retten in Filterzigaretten normaler Gebrauchslan- 
ge, dadurch gekennzeichnet, dafi die genannten 
Mittel aus rotierenden Trommeln (2, 3, 4, 8, 21, 22, 
23, 24, 27, 32) sowie aus rotierenden Messern (6, 33) 
zur Durchfuhrung der genannten Trennschnitte be- 
stehen, die zur doppelbahnigen Filterzigaretten- 
herstellung jeweils in zwei Bahnen angeordnet sind. 

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trommeln (2, 3) zur Aufnahme 
von aus dem Doppelstrang gestaffelt und zweibah- 
nig zugefuhrten Zigarettenstaben (1) doppelter 
Lange und zum Entstaffeln dieser Zigarettenstabe 
(1) in eine axial zueinander fluchtende zweibahnige 
Anordnung als Staffeltrommelnausgebildet sind. 

7. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trommeln (21, 22) fur das gleich- 
zeitige, zweibahnige Einbringen der doppeltlangen 
Filterstopfen (11a) zwischen die Zigarettenstabe 
(la, lb und lc, Id) einfacher Lange als Staff eltrom- 
meln ausgebildet sind. 

8. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trommeln (4, 8, 23, 24, 27, 32) und 
die Messer (6, 33) beider Bahnen jeweils axial fluch- 
tend zueinander angeordnet sind. 

9. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Schneidtrommel (12) und zwei 
Messer (13, 14) vorgesehen sind zum Zerschneiden 
von Filterstaben (11) sechsfacher Gebrauchslange 
in jeweils drei doppeltlange Filterstopfen (11a). 

10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Messer (13, 14) am Umfang der 
Schneidtrommel (12) versetzt angeordnet und in 
axialer Richtung zueinander beabstandet sind. 

11. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Staffeltrommel (16) vorgesehen 
ist zum Umsetzen der drei doppeltlangen Filter- 
stopfen (1 la) in eine gestaffelte Formation. 

12. 'Maschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Schiebetrommel (17) vorgesehen 
ist zum Umsetzen der Dreierstaffelung der doppel- 
tlangen Filterstopfen (11a) in eine zweibahnige An- 
ordnung durch nacheinander abwechselndes Ver- 
schieben der doppeltlangen Filterstopfen (11a) auf 
die eine oder die andere Seite der Schiebetrommel 
(17). 

13. Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine mit der Schiebetrommel (17) kor- 
respondierende Staffeltrommel (21, 22) vorgesehen 
ist zum Entstaffeln von den auf der Schiebetrom- 
mel (17) in zwei Bahnen (18, 19) von Bahn (18) zu 
Bahn (19) versetzt angeordneten doppeldangen Fil- 
terstopfen (11a) in eine von Bahn (18) zu Bahn (19) 
axial fluchtende Anordnung. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Filterzigaretten aus im Doppelstrangverfahren her- 
gestellten Zigarettenstrangen, wobei Zigarettenstabe 
doppelter Lange in Zigarettenstabe einfacher Lange 
zerschnitten werden, zwischen diese ein Filterstopfen 
doppelter Lange eingebracht wird, dieser doppeltlange 
Filterstopfen mit den beiden Zigarettenstaben einfacher 
Lange durch Umhiillen mittels eines Belagpapierblatt- 
chens verbunden wird und durch einen darauffolgenden 
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Trennschnitt durch den doppeltlangen Filterstopfen Fil- 
terzigaretten normaler Gebrauchslange entstehen. 

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Maschine zur 
Herstellung von Filterzigaretten mit Mitteln zur Auf- 
nahme von aus einem Doppelstrang zugefiihrten Ziga- 
rettenstaben doppelter Lange, mit Mittein zum Zer- 
schneiden dieser doppeltlangen Zigarettenstabe in Zi- 
garettenstabe einfacher Lange, mit Mitteln zum Ein- 
bringen von Filterstopfen doppelter Lange zwischen die 
Zigarettenstabe einfacher Lange, mit Mitteln zum Ver- 
binden des doppeltlangen Filterstopfens mit den beiden 
Zigarettenstaben einfacher Lange und mit Mitteln zum 
Trennen dieser doppeltlangen Filterzigaretten in Filter- 
zigaretten normaler Gebrauchslange. 

Es ist bereits bekannt, auf Strangmaschinen der ta- 
bakverarbeitenden Industrie, insbesondere auf Zigaret- 
tenstrangmaschinen, zur Erhohung deren Produktions- 
leistung gleichzeitig zwei parallel zueinander verlaufen- 
de Strange, aiso einen sogenannten Doppelstrang her- 
zustellen. 

Die Anmelderin hat in ihrer deutschen Patentanmel- 
dung P 36 41 064.0 auch bereits Mitt el vorgeschlagen, 
mit denen aus einem Doppelstrang einer solchen Ma- 
schine Zigarettenstabe entnommen und einer Nachfol- 
gemaschine, zum Beispiel einer Filteransetzmaschine, 
zugefuhrt werden konnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Her- 
stellung von Filterzigaretten weiter zu verbessern, ins- 
besondere die Produktionsleistung von Filteransetzma- 
schinen weiter zu erhohen. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird das 
dadurch erreicht, daB die Herstellung der Filterzigaret- 
ten doppelbahnig erfolgt, wobei auf zwei Bahnen ge- 
staffelt zueinander zugefiihrte doppeltlange Zigaretten- 
stabe zunachst entstaffelt werden, so daB die Zigaret- 
tenstabe der einen Bahn axial fluchtend zu denen der 
anderen Bahn sind, und daB unter Beibehaltung dieser 
axial fluent enden Ausrichtung gleichzeitig auf beiden 
Bahnen das Schneiden der doppeltlangen Zigarettensta- 
be in Zigarettenstabe einfacher Lange, das Einbringen 
der doppeltlangen Filterstopfen zwischen die Zigaret- 
tenstabe einfacher Lange, das Verbinden der doppel- 
tlangen Filterstopfen mit den beiden zugeordneten Zi- 
garettenstaben einfacher Lange und das Trennen in Fil- 
terzigaretten normaler Gebrauchslange erfolgen. 

Hierzu ist erfindungsgemaB weiterhin vorgesehen, 
daB die zwischen die Zigarettenstabe einzubringenden 
doppeltlangen Filterstopfen aus Filterstaben sechsfa- 
cher Gebrauchslange hergestellt werden, indem diese 
Filterstabe jeweils durch zwei Trennschnitte in jeweils 
drei solcher doppeltlangen Filterstopfen geschnitten 
werden, daB diese drei doppeltlangen Filterstopfen in 
eine gestaffelte Formation gebracht werden und daB sie 
danach aus dieser gestaffelten Formation in eine zwei- 
bahnige Anordnung gebracht werden. 

Ein weiteres Merkmal des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besteht darin, daB zum Umsetzen der Dreier- 
staffelung der doppeltlangen Filterstopfen in die zwei- 
bahnige Anordnung fortlaufend abwechselnd ein dop- 
peltlanger Filterstopfen auf die eine oder die andere 
Seite geschoben wird, so daB sich zwei zueinander beab- 
standete Bahnen mit von Bahn zu Bahn zueinander ver- 
setzt angeordneten doppeltlangen Filterstopfen erge- 
ben. Danach ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB die in 
zwei Bahnen versetzt zueinander angeordneten doppel- 
tlangen Filterstopfen entstaffelt und in eine von Bahn zu 
Bahn fluchtende Anordnung gebracht werden, in wel- 
cher sie zwischen die Zigarettenstabe eingebracht wer- 
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den. 

Die erfindungsgemaBe Maschine zur Durchfuhrung 
derartiger Verfahrensschritte ist dadurch gekennzeich- 
net, daB die gattungsgemaB genannten Mittel aus rotie- 
5 renden Trommeln sowie aus rotierenden Messern zur 
Durchfuhrung der genannten Trennschnitte bestehen, 
die zur doppelbahnigen Filterzigarettenherstellung je- 
weils-in zwei Bahnen angeordnet sind. 
Des weiteren besteht die Erfindung darin, daB die 
io Trommeln zur Aufnahme von aus dem Doppelstrang 
gestaffelt und zweibahnig zugefiihrten Zigarettensta- 
ben doppelter Lange und zum Entstaffeln dieser Ziga- 
rettenstabe in eine axial zueinander fluchtende zwei- 
bahnige Anordnung als Staffeltrommeln ausgebildet 
15 sind. 

Ein weiteres Merkmal der Erfindung ist auch darin zu 
sehen, daB die Trommeln fur das gleichzeitige, zweibah- 
nige Einbringen der doppeldangen Filterstopfen zwi- 
schen die Zigarettenstabe einfacher Lange als Staff el- 
20 trommeln ausgebildet sind. 

Es ist auch erfindungsgemaB vorgesehen, daB die 
Trommeln und die Messer beider Bahnen jeweils axial 
fluchtend zueinander angeordnet sind. 
Die Erfindung besteht aber auch darin, daB eine 
25 Schneidtrommel und zwei Messer vorgesehen sind zum 
Zerschneiden von Filterstaben sechsfacher Gebrauchs- 
lange in jeweils drei doppeltlange Filterstopfen. 

Hierbei kann vorzugsweise im Sinne der leichteren 
Auswechselbarkeit der Messer vorgesehen sein, daB die 
30 Messer am Umfang der Schneidtrommel versetzt ange- 
ordnet und in axialer Richtung zueinander beabstandet 
sind. 

GemaB eines weiteren Merkmals der Erfindung ist 
eine Staffeltrommel vorgesehen zum Umsetzen der drei 
35 doppeltlangen Filterstopfen in eine gestaffelte Forma- 
tion. 

AuBerdem ist erfindungsgemaB eine Schiebetrommel 
vorgesehen zum Umsetzen der Dreierstaffelung der 
doppeltlangen Filterstopfen in eine zweibahnige Anord- 
40 nung durch nacheinander abwechselndes Verschieben 
der doppeltlangen Filterstopfen auf die eine oder die 
andere Seite der Schiebetrommel. 

SchlieBlich ist ein erfindungsgemaBes Merkmal auch 
darin zu sehen, daB eine mit der Schiebetrommel korre- 
45 spondierende Staffeltrommel vorgesehen ist zum Ent- 
staffeln von den auf der Schiebetrommel in zwei Bahnen 
von Bahn zu Bahn versetzt angeordneten doppeltlangen 
Filterstopfen in eine von Bahn zu Bahn axial fluchtende 
Anordnung. 

so Infolge der Durchfuhrung der Verfahrensschritte im 
erfindungsgemaBen Parallelverfahren, d. h. bei gleich- 
achsiger Anordnung der zu bearbeitenden Artikel bei- 
der Bahnen zueinander, laBt sich eine platzsparendere 
Trommelanordnung in der Maschine erreichen. Wurden 
55 die angegebenen Verfahrensschritte beispielsweise im 
gestaffelten Zustand der Artikel der einen Bahn zu de- 
nen der anderen Bahn erfolgen, so ware eine achsfluch- 
tende Trommelanordnung iiber beide Bahnen nicht 
moglich, sondern die Trommeln und Messer miiBten in 
60 raumgreifender achsversetzter Bauweise angeordnet 
werden. Somit macht die Erfindung in einer entspre- 
chend gimstigen und raumsparenden Weise eine ver- 
besserte Filterzigarettenherstellung mit einer erhohten 
Produktionsleistung moglich. 
65 Die Erfindung soli nachstehend anhand eines Ausfiih- 
rungsbeispiels naher erlautert werden. In den Zeichnun- 
gen zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer doppel- 
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bahnigen Filteransetzmaschine und 

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Verfahrens- 
ablaufes mit der Maschine gemaB Fig. 1. 

Einer in der Fig. 1 gezeigten doppelbahnigen Filter- 
ansetzmaschine werden von einer nicht dargestellten, 5 
nach dem Doppelstrangverfahren arbeitenden Zigaret- 
tenstrangmaschine aus zwei parallelen Strangen Ziga- 
retten doppelter Gebrauchslange zugefuhrt. Dicse dop- 
peltlangen Zigaretten 1 werden gemaB Fig. 1 an ent- 
sprechend dem Abstand der beiden Einzelstrange ver- 10 
setzt angeordnete Aufnahmetrommeln 2, 3 ubergeben, 
so daB sie wie aus der Fig. 2 ersichtlich ist, eine zueinan- 
der gestaffelte Lage einnehmen. 

Eine solche Ubergabe von doppeltlangen Zigaretten 
aus dem Doppelstrang einer Strangmaschine an die 15 
Aufnahmetrommeln einer Filteransetzmaschine hat die 
Anmelderin in ihrer deutschen Patentanmeldung P 
36 41 064.0 ausfiihrlich dargestellt und beschrieben. 

Die doppeltlangen Zigaretten 1 werden dann an eine 
Schneidtrommel 4 entsprechender Breite ubergeben, so 20 
daB auf dieser in jeder Mulde jeweils zwei solcher dop- 
peltlangen Zigaretten 1 axial fluchtend hintereinander- 
Iiegen, also eine in Fig. 2 ersichtliche entstaffelte Lage 
haben. Auf der Schneidtrommel 4 werden diese doppel- 
tlangen Zigaretten 1 mittels mit der Schneidtrommel 4 25 
korrespondierenden Messern 6 durch einen Trenn- 
schnitt 7 zu Einzelzigaretten la, lb, ic, Id (Fig. 2) zer- 
schnitten. Die Einzelzigaretten la, lb, lc, id werden 
dann auf eine Spreiztromrnel 8 ubergefuhrt, auf der die 
jeweils auBeren Zigaretten la und id nach auBen gezo- 30 
gen oder geschoben und so auf einen Abstand zu den 
innenliegenden Zigaretten ib und lc gebracht werden, 
um jeweils zwischen die Zigaretten la. und ib sowie lc 
und id einen doppeltlangen Filterstopfen einlegen zu 
konnen. 35 

Hierzu werden gemaB der Fig. 1 einem Magazin 9 
Filterstabe 11 sechsfacher Gebrauchslange entnommen, 
die auf einer Schneidtrommel 12 mittels zweier Messer 
13, 14 in drei doppeltlange Filterstopfen 11a (Fig. 2) zer- 
schnitten werden. Auf einer anschlieBenden Staffel- 40 
trommel 16 werden diese drei doppeltlangen Filterstop- 
fen 11a in eine in der Fig. 2 ersichtliche Formation ge- 
staffelt, um sie danach auf einer Schiebetrommel 17 
(Fig. 1) aus dieser Formation durch Verschieben auf ei- 
ne zweibahnige Anordnung zu bringen. Dies erfolgt in 45 
der in der Fig. 2 ersichtlichen Weise dadurch, daB die 
doppeltlangen Filterstopfen 11a fortlaufend abwech- 
selnd entsprechend der angegebenen Pfeilrichtungen 
nach links oder rechts auBen gezogen oder geschoben 
werden, so daB sie jeweils in die strichliniert angedeute- 50 
te Position gelangen und somit zwei Bahnen 18, 19 bil- 
den. Von der Schiebetrommel 17 (Fig. 1) werden die 
zweibahnig und von Bahn 18 zu Bahn 19 versetzt ange- 
ordneten doppeltlangen Filterstopfen 11a einer Staff el- 
trommel 21, 22 zugefuhrt, wobei deren hinterer Teil 21 55 
die Filterstopfen 11a der Bahn 18 und deren vorderer 
Teil die Filterstopfen 11a der Bahn 19 aufnimmt Eine 
anschlieBende Zusammenstelltrommel23 nimmt sowohl 
die von der Spreiztromrnel 8 abgegebenen Einzelziga- 
retten la, lb, lq id als auch die doppeltlangen Filter- 60 
stopfen 11a auf, die von der Staff eltrommel 21, 22 im 
entstaffelten Zustand, also axial zueinander und zu den 
Einzelzigaretten la, ib, lc, 1 d fluchtend, zwischen die 
Einzelzigaretten la und lb sowie leund Id eingebracht 
werden. AuBerdem werden auf dieser Zusammenstell- 65 
trommel 23 die so gebildeten Gruppen la, 11a, ib und 
lc; 11a, Id unter Bildung ernes Abstandes a zueinander 
gespreizt, d h. nach auBen geschoben. Das kann mit an 



sich bekannten Spreizmitteln, beispielsweise mittels 
feststehender divergierender Anlaufkurven, geschehen. 
Die genannten Gruppen la, 11a, ib und lc, 11a, ldwer- 
den von der Zusammenstelitrommel 23 auf eine Trom- 
mel 24 ubergefuhrt, auf der sie jeweils mil einem Belag- 
papierblattchen 26 (Fig. 2) versehen werden, das in noch 
an anderer Stelle zu beschreibehder Weise zugefuhrt 
wird. Auf der anschlieBenden Rolltrommel 27 (Fig. 1) 
erfolgt im Zusammenwirken mit einem stationaren 
Rollklotz 28 das Verbinden jeweils zweier Einzelziga- 
retten la, lb bzw. lc, ltfmit dem jeweils dazwischenlie- 
genden doppeltlangen Filterstopfen 11a durch Umwik- 
keln mit dem Belagpapierblattchen 26, so daB sich je- 
weils zwei doppeltlange Filterzigaretten 29 (Fig. 2) er- 
geben. Auf einer sich nach Fig. 1 an die Rolltrommel 27 
anschlieBenden Lasertrommel 31 werden durch Laser- 
strahlen in das Filtermundstuck, d. h. in das Belagpapier 
26 Perforationen eingebracht, die die sogenannte Kli- 
mazone bilden. Die doppeltlangen Filterzigaretten 29 
gelangen danach auf eine Schneidtrommel 32 (Fig. 1), 
auf der sie mit Messern 33 durch einen Trennschnitt 34 
(Fig. 2) in Einzelfilterzigaretten 29a, 29/?, 29c, 29d zer- 
schnitten werden. Die nun in quasi vier Bahnen und 
fluchtend zueinander angeordneten Einzelfilterzigaret- 
ten 29a, 296, 29c, 29 d sollen nun auf eine zweibahnige 
Anordnung gebracht werden. Dazu wird zunachst eine 
der auBeren Einzelfilterzigaretten 29a bzw. 29d zu den 
ubrigen Einzelfilterzigaretten gestaffelt, wozu diese ge- 
staffelte auBere Einzelfilterzigarette 29a bzw. 29d auf 
eine andere Trommel ubergeben wird. Im hier gezeig- 
ten Beispiel erfolgt diese Staffelung auf einer Staffel- 
trommel, bestehend aus zwei Trommeln 35, 36, von de- 
nen die Trommel 35 die Einzelfilterzigarette 29a und die 
Trommel 36 die Einzelfilterzigaretten 29b, 29c, 29d auf- 
nehmen. Ober eine Zwischen trommel 37 werden die 
EinzelfiUerzigaretten 29a, 29b, 29c in der in der Fig. 2 
ersichtlichen Anordnung auf eine obere Schiebetrom- 
mel 38 und die Einzelfilterzigarette 29^ auf eine untere- 
re Schiebetrommel 39 ubergeben. Es werden dann die 
auBeren Einzelfilterzigaretten 29a und 29d jeweils in 
Richtung der inneren Einzelfilterzigaretten 29b, 29c der 
jeweils anderen Bahn gezogen und die inneren Filterzi- 
garetten 29b, 29c auf einen definierten Abstand b aus- 
einandergezogen, was in der Fig. 2 durch entsprechende 
Richtungspf eile angedeutet ist Die auf diese Weise aus- 
gerichteten Filterzigaretten 29a, 29b, 29c, 29d werden 
von den beiden Schiebetrommeln 38, 39 an eine Zwi- 
schentrommel 41 (Fig. 1) in einer nun zweibahnigen 
Formation ubergeben. Auf dieser Zwischentrommel 41 
kann die Kopfendenpruf ung (Kopf abtastung) der Filter- 
zigaretten erfolgen, und auf der anschlieBenden Pruf- 
trommel 42 wird die Umhullungsprufung der Filterziga- 
retten durchgefuhrt Der Priiftrommel 42 schlieBt sich 
gemaB der Fig. 1 eine Auswerftrommel 43 an, von der 
die bei den vorgenannten Prufungen als nicht fur gut 
befundenen Filterzigaretten ausgeworfen und die guten 
Filterzigaretten an eine Obernahmetrommel 44 uberge- 
ben werden. Zur gezielten Entnahme von Filterzigaret- 
ten, beispielsweise zur Durchfiihrung von Prufungen im 
Labor, kann eine mit der Auswerftrommel 43 korre- 
spondierende Entnahmetrommel 45 vorgesehen sein 
Von der Obernahmetrommel 44 werden die beiden Bah- 
nen 46, 47 von Filterzigaretten (Fig. 2) an Zwischen- 
trommeln 48, 49 abgegeben, und zwar die Filterzigaret- 
ten der hinteren Bahn 46 an die Zwischentrommel 49 
und die der vorderen Bahn 47 an die Zwischentrommel 
48. Um eine einbahnige Abgabe zu erreichen, werden 
die Filterzigaretten der vorderen Bahn 47 von der Zwi- 
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schentrommel 49 auf eine A bgabe trommel 51 iiberge- 
ben und die Filterzigaretten der hinteren Bahn 46 iiber 
einen an sich bekannten Kegelwender 52 gewendet und 
dann zwischen die Filterzigaretten der Bahn 47 einge- 
brachl, so daB die Filterzigaretten 29a, 2Bb~ in gegen- 5 
iiber den Zwischentrommeln 48, 49 engerer Teilung von 
der Abgabetrommel 51 abgegeben werden und von ei- 
nem Abforderer 53 zu einer nicht dargestellten Packma- 
schine transportiert werden konnen. 

Fur die nach dem beschriebenen Prinzip doppelbah- 10 
nig arbeitende Filteransetzmaschine wird nun naturlich 
auch eine doppelbahnige Zufuhrung des Belagpapier- 
streif ens erforderlich. Von zwei axial fluchtenden.unmit- 
telbar nebeneinander angeordneten Bobinen 54, von de- 
nen in der Fig. 1 nur eine sichtbar ist, wird jeweils ein 15 
Belagpapierstreifen 56a, 56b abgezogen. Die Belagpa- 
pierstreifen 56a, 56b durchlaufen eine SpleiBeinrichtung 
57, in der in bekannter Weise die Bahnenden der abge- 
laufenen Bobinen 54 mit den Bahnanfangen von noch 
vollen Bobinen 58, von denen ebenfalls zwei axial fluch- 20 
tend unmittelbar nebeneinander angeordnet sind, ver- 
bunden werden. Eine Belagpapierkantenregelung 59 
sorgt fur eine definierte Belagpapierstreifenfiihrung. 
Die Belagpapierstreifen 56a, 56b konnen dann eine Per- 
foriereinrichtung 61 durchlaufen, die in Fig. 1 nur strich- 25 
punktiert angegeben ist und die eine Alternative zur 
Lasertrommel 31 darstellt Die Perforation fiir die KJi- 
mazone kann also auf der Lasertrommel 31 an der Ziga- 
rette oder am laufenden Belagpapierstreifen 56a, 56b in 
der Perforiereinrichtung 61 erfoigen. Die Belagpapier- 30 
streifen 56a, 56 b durchlaufen gemeinsam eine Beleim- 
einrichtung 62, in der sie einseitig beleimt werden. Nach 
dem Verlassen der Beleimeinrichtung 62 werden die Be- 
lagpapierstreifen 56a, 56Z? auf Abstand zueinander (in 
Richtung senkrecht zur Zeichnungsebene) gebracht und 35 
erhalten dabei auch einen getrennten Bahnverlauf. Der 
genannte Abstand muB dabei denrentsprechen, in dem 
die Belagpapierblattchen 26 gemaB der Fig. 2 den Ein- 
zelzigaretten 1 a, 1 b und 1 c, 1 dzu deren Verbindung mit 
dem doppeltlangen Filterstopfen 11a zugefuhrt werden. 40 
Der gemaB Fig. 1 hintenlaufende Belagpapierstreifen 
56 b wird oben herum tiber Roll en 63, 64 einer Saugwal- 
ze 66 zugefuhrt Der uber Umlenkmittel 67 in eine wei- 
ter vorn liegende Laufebene gebrachte Belagpapier- 
streifen 56a wird der Saugwalze 66 auf dem kurzeren 45 
Wege zugefuhrt Auf der mit Saugluft beaufschlagten 
Saugwalze 66 werden von den Belagpapierstreifen 56a, 
56 b jeweils durch zueinander versetzt angeordnete und 
dementsprechenden Belagpapierstreifen 56a bzw. 56b 
zugeordnete Messerwalzen 68 bzw. 69 die Belagpapier- 50 
blattchen 26 (Fig. 2) abgeschnitten, die in schon be- 
schriebener Weise der Verbindung von Zigaretten und 
Filterstopfen zugefuhrt werden. 
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